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Abstract 
 
 
The lubricating oil processing industry produces a capacity of 40,000 MT per year with the highest 
product specifications. The lubricating oil processing industry in Indonesia processes use used oil into several 
types of products such as Gasoil Engine Oils, Diesel Engine Oils, Motorcycle Engine Oils (Differential & 
Tranmission Oils and Automotive Specialties). In this study using Hazard Identification Risk Assessment And 
Determining Controls (HIRADC) and Fault Tree Analysis (FTA) methods.The results of the identification of this 
study obtained a risk assessment of 12 (twelve) for the tank cleaning work. Rt≥6 is an action that cannot be 
tolerated and Rt≥10 urgent action according to the HIRADC processing lubrication oil industry table. The  
ffforts to provide recommendations are based on the results of the cut set analysis and according to the 5 risk 
control hierarchies, the cleaning work of the tank is the use of a blower to break down the concentration of toxic 
gas in the tank, the pump filter job is use wood sand and powder to reduce slippery if there is oil spills, welding 
work by replacing the mixer before it deteriorates by knowing the average of life time and using a suitable 
insulator so that it is not easily damaged and work must be according to the regulations. 
 
Keywords: Cleaning Tanki, FTA, Hazard Identification, HIRADC, Risk Assessment 
 
 
Abstrak 
 
 
Industri penggolahan minyak pelumas memproduksi kapasitas 40.000 MT per tahun dengan berbagai 
spesifikasi produk tertinggi. Industri pengolahan minyak pelumas di Indonesia ini mengolah oli bekas (used oil) 
menjadi beberapa jenis produk seperti Gasoil Engine Oils, Diesel Engine Oils, Motorcycle Engine Oils 
(Differential & Tranmission Oils dan Automotive Specialities). Pada penelitian ini menggunakan metode Hazard 
Identification Risk Assessment And Determining Controls (HIRADC) dan Fault Tree Analysis (FTA). Hasil dari 
identifikasi penelitian ini didapatkan penilaian risiko 12 (dua belas) untuk pekerjaan tank cleaning. Rt≥6 adalah 
tindakan yang tidak dapat di toleransi dan Rt≥10 tindakan mendesak menurut tabel HIRADC industri 
pengolahan minyak pelumas. Upaya pemberian rekomendasi berdasarkan dari hasil analisa cut set dan menurut 5 
hierarki pengendalian risiko. Pekerjaan tank cleaning yaitu penggunaan blower untuk mengurai konsentrasi gas 
beracun yang ada di dalam tanki, pekerjaan filter pompa adalah dengan penggunaan pasir dan bubuk kayu untuk 
mengurangi licin apabila terdapat ceceran minyak, pekerjaan pengelasan dengan cara melakukan penggantian 
pada mixer dan as mixer sebelum mengalami kerusakan dengan mengetahui rata-rata life time serta 
menggunakan isolator yang sesuai agar tidak mudah rusak dan bekerja harus sesuai peraturan. 
 
Kata Kunci: Cleaning Tanki, FTA, HIRADC, Identifikasi Bahaya, Penilaian risiko 
 
 
PENDAHULUAN 
Kegiatan non rutin pada industri pengolahan minyak pelumas belum memiliki identifikasi risiko yang 
memadai sedangkan setiap perusahaan berkewajiban untuk memperbarui hazard identification dan risk 
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assessment. Risk Assessment perlu dilakukan di dalam setiap pekerjaan rutin dan non rutin agar dapat 
mengetahui risiko yang diakibatkan dan bahaya yang dapat ditimbulkan dari pekerjaan tersebut. 
Penilaian risiko tersebut dimaksudkan untuk mencegah, mengurangi risiko kecelakaan kerja pada tenaga 
kerja, melindungi asset perusahaan yang diakibatkan dari perilaku kerja yang tidak sesuai, dan mesin atau 
peralatan yang digunakan selama melakukan pekerjaan. Berdasarkan dari hasil penilitian untuk kegiatan non 
rutin yang terjadi pada area proses adalah cleaning tangki. Maka dari itu perlu dilakukan identifikasi bahaya dan 
penilaian risiko dengan menggunakan metode HIRADC (Hazard Identfication Risk Assesment and Determining 
Controls) yang meliputi identifikasi bahaya, penilaian risiko, dan penentuan kontrol. 
Selanjutnya hasil dari penilaian risiko yang masuk dalam kategori high risk pekerjaan non rutin akan 
diprioritaskan untuk di identifikasi lanjutan dengan menggunakan metode Fault Tree Analysis. Menurut 
Richmayulinda, dkk (2015) Metode Fault Tree Analysis (FTA) adalah suatu teknik yang digunakan untuk 
mengidentifikasi resiko yang berperan terhadap terjadinya kegagalan. Metode ini dilakukan dengan 
pendekatanyang bersifat top down, yang diawali dengan asumsi kegagalan dari kejadian puncak (Top Event) 
kemudian merinci sebab-sebab suatu Top Event sampai pada suatu kegagalan dasar  (root  cause). Gerbang 
logika menggambarkan kondisi yang memicu  terjadinya  kegagalan,  baik  kondisi  tunggal  maupun 
sekumpulan dari berbagai macam kondisi,  Konstruksi  dari Fault  Tree  Analysis (FTA)  meliputi  gerbang 
logika yaitu gerbang AND dan gerbang OR. 
 
METODE PENELITIAN 
 
Langkah-langkah dalam penelitian ini adalah sebagai berikut: 
1. Tahap Identifikasi Awal 
2. Perumusan Masalah, Penetapan Tujuan, Dan Manfaat 
3. Tahap Pengumpulan Data 
4. Tahap Pengolahan dan Analisis Data 
5. Tahap Kesimpulan dan Saran 
Data yang digunakan pada penelitian ini adalah data primer dan data sekunder. Data primer merupakan 
hasil observasi pada proses kerja, wawancara dan diskusi pada pekerja dan HSE, work permit sebelum memulai 
pekerjaan . Sedangkan untuk data sekunder adalah sebagai berikut: data proses kegiatan, dokumentasi kegiatan, 
instruksi kerja, SOP. 
HASIL DAN PEMBAHASAN 
 
Pekerjaan non rutin adalah aktivitas di luar dari pekerjaan rutin, atau aktivitas yang dilakukan secara 
periodik, kadang-kadang, dan atau dalam situasi darurat. Dari hasil observasi yang dilakukan terdapat pekerjaan 
non rutin di perusahaan pada area proses adalah cleaning tangki. Area proses merupakan tempat pengolahan 
used oil. Ada 3 macam produksi yaitu proses Preflash, proses Thermal De Asphalting (TDA), dan proses 
Hydrofinishing. 
Berikut beberapa peralatan yang digunakan pada pekerjaan cleaning  tanki antara lain: blower, remover, gas  
test, sikat pembersih, sapu, majun, cangkul, scaffolding, work permit dan APD. Pekerjaan cleaning tanki terbagi 
atas beberapa langkah pekerjan antara lain: mobilisasi alat kerja, pembersihan tahap awal, pemasangan 
scaffolding, pencucian dan pengeringan, serta pembersihan area kerja. Pekerjaan cleaning tanki dilakukan oleh 
kontraktor yang sudah memiliki sertifikasi ahli. Hasil identifikasi bahaya dan penilaian risiko dapat dilihat pada 
tabel 1. 
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Tabel 1 Identifikasi bahaya dan penilaian risiko pada pekerjaan cleaning tanki 
Jenis Dokumen:                No. Revisi 
FORMULIR                 
 Judul Dokumen                
IDENTIFIKASI DAN EVALUASI ASPEK K3L               Tanggal Terbit: 
No. Dokumen:                19/01/2018 
                 
                   
Lokasi :Area Proses / Refinery 
     
Referensi : 
 
Dept/Area 
 
: Refinery 
     
Aktivitas/Kegiatan : Cleaning tanki 
       
Tanggal Pengujian : Initial : 
 
                  
No  
 
Bahaya / Aspek (aktual/Potensial) 
 
 
Resiko / Dampak 
(aktual/potensial) 
 
Kategori (keselamatan, Kesehatan, 
Lingkungan, ketenaga kerjaan, 
Lainnya) 
 
 
Pengendalian yang ada 
Kategori Pengendalian 
(Eliminasi, Subtitusi, 
Engineering Control, 
Administratif, PPE) 
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ut
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R
ut
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/N
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K
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gk
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 T
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at
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ko
 
Resiko/Da 
mpak 
Dapat 
Ditoleransi 
(Y/N) 
 
Rencana tindakan 
pegendalian/yang 
dipersyaratkan T
in
gk
at
 
K
ep
ar
ah
an
 
T
in
g
ka
t 
K
em
un
gk
in
an
 
 T
in
gk
at
 re
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Resiko/D 
ampak 
Dapat 
Ditoleran 
si (Y/N) 
       K P  R L Rt =(L*R)   R L Rt =(L*R)  
(1) (2) (3) (4) (5) (6) (7) (8) (9) (10) (11) 2)=(10*1 (13) (14) (15) (16) 7)=(15*1 (18) (19) 
1 Mobilisasi alat kerja  
Jatuh / terpeleset  
 
Keselamatan 
Helm safety, safety shoes, area yang bersih, safety 
briefing 
 
Administratif, PPE 
 
NR 
 
N 
 
N 
  
2 
 
3 
 
6 
 
Y 
     
   
 
Tercepit 
 
 
Keselamatan 
 
Helm safety, safety shoes, area yang bersih, 
perhatikan prosedur 
 
 
Administratif, PPE 
 
 
NR 
 
 
N 
 
 
N 
  
 
2 
 
 
2 
 
 
4 
 
 
Y 
     
   
 
Tertimpa material dan cidera  
 
 
Keselamatan 
 
Helm safety, safety shoes, area yang bersih, 
perhatikan prosedur 
 
 
Administratif, PPE 
 
 
NR 
 
 
N 
 
 
N 
  
 
3 
 
 
2 
 
 
6 
 
 
Y 
     
   
 
Salah teknik angkat 
 
 
Ketenaga kerjaan 
 
 
Briefing training, perhatikan prosedur 
 
 
Engineering control 
 
 
NR 
 
 
N 
 
 
N 
  
 
3 
 
 
2 
 
 
6 
 
 
Y 
     
2 Pembersihan tahap awal  
Jatuh / terpeleset, cidera  
 
Keselamatan 
Menjaga kebersihan area, helm safety, safety shoes, 
briefing training 
 
Administratif, PPE 
 
NR 
 
N 
 
N 
  
2 
 
2 
 
4 
 
Y 
     
   
 
Menghirup gas beracun 
 
 
Keselamatan 
 
Briefing training, perhatikan prosedur, inspeksi, 
PPE, work permit, gunakan blower, pemisahan / 
disconnect semua pipa 
 
 
Administratif, PPE 
 
 
NR 
 
 
E 
 
 
N 
  
 
3 
 
 
4 
 
 
12 
 
 
N 
     
   
Terkena benturan selang, 
meninggal 
 
Keselamatan 
Helm safety, safety shoes, area yang bersih, 
perhatikan prosedur 
 
Administratif, PPE 
 
NR 
 
N 
 
N 
  
2 
 
3 
 
6 
 
Y 
     
   
Terkena cairan kimia, cidera, iritasi 
 
Keselamatan 
 
Safety shoes, briefing, googles, masker, SCBA 
 
Administratif, PPE 
 
NR 
 
N 
 
N 
  
2 
 
3 
 
6 
 
N 
     
   
 
Lemas 
 
 
Keselamatan, kesehatan 
 
 
Safety shoes, briefing, googles, masker, SCBA 
 
 
Administratif, PPE 
 
 
NR 
 
 
N 
 
 
N 
  
 
2 
 
 
1 
 
 
2 
 
 
Y 
     
3 Pemasangan scaffolding  
Jatuh / terpeleset  
 
Keselamatan 
Menjaga kebersihan area, safet helmet, safety 
shoes, briefing, body harness  
 
Administratif, PPE 
 
NR 
 
N 
 
N 
  
2 
 
2 
 
4 
 
Y 
     
   
Tertimpa material  
 
Keselamatan 
 
helm safety, safety shoes, perhatikan prosedur 
 
Administratif, PPE 
 
NR 
 
N 
 
N 
  
2 
 
3 
 
6 
 
Y 
     
  Scaffolding roboh Keselamatan Briefing, inspeksi, PPE, work permit  Administratif, PPE NR N N  1 5 5 Y      
  Kekurangan oksigen, pingsan, 
meniggal 
 
Keselamatan 
Inspeksi (free gas), maskser, PPE, work permit, 
gunakan blower, SCBA 
 
Engineering control 
 
NR 
 
AN 
 
N 
  
2 
 
2 
 
4 
 
Y 
     
   
Terkena bahan kimia 
 
Keselamatan 
safety shoes, briefing, googles, masker, SCBA, 
SOP 
 
Administratif, PPE 
 
NR 
 
N 
 
N 
  
2 
 
3 
 
6 
 
Y 
     
4 Pencucian dan pengeringan  
Terpeleset, jatuh dari ketinggian 
 
Keselamatan 
 
PPE, body harness, safety tall oleh supervisor, SOP 
 
Administratif, PPE 
 
NR 
 
N 
 
N 
  
2 
 
4 
 
8 
 
N 
     
  
Tumpahan, polusi tanah Lingkungan Masker, safety shoes, SOP Administratif, PPE NR N N 
 
2 2 4 Y 
     
  
Tertimpa material  Keselamatan Safety shoes,safety helmet, briefing, SOP Administratif, PPE NR N N 
 
3 2 6 N 
     
5 Pembersihan area kerja  
Jatuh atau terpeleset  
 
Keselamatan 
Safety helm, safety shoes, briefing toolbox , 
pembersihan area kerja 
 
Administratif, PPE 
 
NR 
 
AN 
 
N 
  
2 
 
3 
 
6 
 
Y 
     
                   
                   
 (5)Kondisi : P      (7)&(12) Tingkat Keparahan ( R )     (9) & (14) Tingkat Resiko (Rt) = R x L  
 N = Normal      See SOP Identifikasi K3L Lampiran 4          
 A : Abnormal             (10 & 15) Resiko Dapat ditoleransi (Y/N)  
 E : Emergency      (8) & (13) Tingkat Kemungkinan (L)     Yang dapat ditoleransi Rt ≤ 6     
       See SOP Identifikasi K3L Lampiran 3     Yang Tidak Dapat Ditoleransi :    
 (6) Legal (Peraturan) (P)             Rt ≥ 6     
 Y = Yes, Ada Peraturan             Tindakan Mendesak Rt ≥ 10     
 N= No, Tidak ada Peraturan                  
Sumber: Hasil Analisis, 2018. 
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Dari hasil identifikasi bahaya dan penilaian risiko yang telah dilakukan pada proses cleaning tanki 02 di 
area Proses atau Refinery di dapatkan 5 (lima) potensi bahaya dalam langkah-langkah pembersihan yaitu : 
mobilisasi alat kerja, pembersihan tahap awal, pemasangan scaffolding, pencucian dan pengeringan, serta 
pembersihan area kerja. Terdapat 18 (delapan belas) risiko atau dampak yang di hasilkan dari 5 (lima) potensi 
bahaya. Dampak yang tergolong emergency atau high risk Rt ≥10 yang harus di tindak lanjuti yaitu pada  
langkah aspek pembersihan tahap awal yang berisiko menghirup gas beracun yang berakibat pada keselamatan 
dan kesehatan. Berdasarkan hasil diskusi dengan safety supervisor bahwa pernah terjadi  kecelakaan  
dikarenakan isi dari tanki 02 yaitu base oil (campuran minyak bekas dan lumpur) yang terhirup oleh manusia  
dan kerak tersebut mengendap selama bertaun-tahun. Sehingga di dapatkan penilaian risiko 12 (dua belas) 
dimana penilaian risiko di dapat dari perkalian antara likelihood dengan severity. Diberikan angka 4 (empat) 
karena frekuesi kemungkinan (likelihood) bisa terjadi dalam satu tahun dan untuk keparahan (severity) diberikan 
angka 3 (tiga) karena tingkat keparahan serius, memberikan efek waktu kerja hilang (lost injury time) pada 
manusia, efek pada perusahan yaitu terganggunya salah satu departemen dalam perusahaan dan berakhir pada 
efek lingkungan yang menimbukan pencemaran pada satu bagian atau departeman dan atau menyebabkan 
penipisan sumber daya alam. 
Untuk penilaian severity dan likelihood menurut standart industri pengolahan minyak pelumas. Dan 
termasuk kategori severity ranking Minor karena luka ringan, memerlukan pengobatan tanpa pengobatan 
lanjutan, menimbulkan waktu kerja hilang <2 x 24 jam dan kategori likelihood ranking Possible (mungkin bisa) 
menurut standart AS/NZS 4360:2004 . Jadi tahap pembersihan awal termasuk dalam  tindakan  emergency 
karena bernilai 12 (dua belas) dimana harus dilakukan identifikasi lanjutan untuk mengetahui akar penyebab dan 
tindakan pengendalian. 
Selanjutnya adalah pembuatan Fault Tree Analysis (FTA) untuk potensial bahaya dari menghirup gas 
beracun di dalam tanki: 
 
Gambar 1. Pembeuatan Fault Tree Analysis (FTA) 
Sumber: Hasil Analisis, 2018 
 
Dan yang terakhir adalah penentuan Minimal Cut Set peneliti memberikan penamaan setiap gates dan 
basic cause yang terdapat pada FTA untuk mempermudah pengerjaan. Setelah melakukan penamaan pada setiap 
gates dan basic cause, maka penentuan Minimal Cut Set dapat dilakukan. Penulisan Minimal Cut Set pada AND- 
gates dituliskan secara horizontal pada baris yang sama, sedangkan OR-Gates secara vertikal. Berikut ini 
merupakan proses pengerjaan penentuan Minimal Cut Set dengan metode Mocus Algorithm, didapatkan hasil 
pada tabel 2. 
Tabel 2 
Pengerjaan Minimal Cut Set pada Top Event FTA Cleaning tanki 
LANGKAH PENGERJAAN 
ALL 
CUTSET 
MIN. 
CUT SET 
G1 G2, G3 G4, G3 G7, G3 A, G3 A, J  A, J A, J 
     A, G6 A, H A, H A, H 
      A, I A, I A, I 
    B, G3 B, J  B, J B, J 
     B, G6 B, H B, H B, H 
      B, I B, I B, I 
G1 
Faktor 
manejemen 
G2 G3 
Tidak 
menggunakan 
APD Kurang 
pengawasan (J) 
Kesalahan 
prosedur 
G4 G5 G6 
Kurangnya 
pengawasan 
dari SHE 
(C) 
Kurangnya 
pengetahuan 
dalam membuat 
SOP 
(D) 
Manajemen tidak 
sesuai dalam 
menerapkan APD 
(E) 
Kurang nyaman 
dalam bekerja 
(F) 
Pekerja kurang 
mengerti cara 
penggunaan APD 
(G) 
Pekerja malas 
membersihkan 
(H) 
Tidak adanya 
jadwal 
pembersihan 
(I) 
G7 
Kurangnya 
maintenance 
dan pengujian 
berkala 
(A) 
Peralatan rusak 
(B) 
Peralatan yang 
digunakan tidak 
standart 
ur kerja 
sesuai 
Prosed 
tidak 
 
n error 
 
Huma 
Menghirup gas 
beracun 
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   C, G3 C, J   C, J C, J 
    C, G6 C, H  C, H C, H 
     C, I  C, I C, I 
   D, G3 D, J   D, J D,J 
    D, G6 D, H  D, H D, H 
     D, I  D, I D, I 
  G5, G3 E, G3 E, J   E, J E, J 
    E, G6 E, H  E, H E, H 
     E, I  E, I E, I 
   F, G3 F, J   F, J F, J 
    F, G6 F, H  F, H F, H 
     F, I  F, I F, I 
   G, G3 G, J   G, J G, J 
    G, G6 G, H  G, H G, H 
     G, I  G, I G, I 
Sumber: Hasil Analisis, 2018 
 
Dari hasil penentuan Minimal Cut Set yang telah diselesaikan berdasarkan tabel 4.6, terdapat 21 All cut set 
FTA pada Cleaning tanki, didapatkan 21 Minimal Cut Set yang berpengaruh terhadap terjadinya top event 
menghirup gas beracun, karena pada All Cut Set yang diperoleh, tidak terdapat rangkaian cut set yang berulang. 
Sehingga diketahui bahwa dari pekerjaan cleaning tanki yang dapat menyebabkan terhirupnya gas beracun dapat 
disebabkan oleh beberapa faktor berikut: peralatan kurang maintenance, peralatan rusak, kurangnya pengawasan 
dari SHE, pengetahuan dalam membuat SOP, manajemen tidak sesuai dalam menerapkan penggunaan APD, 
kurang nyaman dalam bekerja, pekerja kurang mengerti cara menggunakan APD, tidak adanya jadwal 
pembersihan secara rutin, pekerja malas membersihkan, dan kurangnya pengawasan. 
Rekomendasi diberikan berdasarkan hirarki pengendalian bahaya antara lain eliminasi, substitusi, rekayasa 
teknik, administrasi, dan alat pelindung diri, sehingga rekomendasi yang dapat diberikan adalah sebagai berikut: 
Eliminasi: Pengendalian pada tahap ini tidak dapat dilakukan karena sumber bahaya (gas beracun) dalam tanki 
merupakan kandungan dari base oil yang ada dalam tanki. 
Substitusi: Pengendalian pada tahap ini belum bisa dilakukan. 
Rekayasa Teknik: Penggunaan Blower untuk mengurai konsentrasi gas beracun yang ada di dalam tanki 
a. Administrasi: Memberikan pelatihan kepada pekerja untuk mengetahui kondisi yang akan dihadapi 
dalam melakukan pekerjaan. 
b. Review ulang SOP yang ada diperusahaan agar sesuai dengan kondisi lapangan 
c. SHE officer memberikan safety induction untuk menyampaikan SOP yang sesuai setiap sebelum 
melakukan pekerjaan 
d. Penjadwalan perawatan berkala pada peralatan yang digunakan 
e. Memberikan sosialisasi penggunaan APD yang sesuai dan benar. 
f. SHE Officer memperketat pengawasan ketika pekerja sedang melakukan cleaning tanki 
Alat Pelindung Diri: Earmuff, masker (respirator), sarung tangan, safety shoes, safety helmet. 
 
 
KESIMPULAN 
Berdasarkan hasil penelitian dan perhitungan yang telah dilakukan, kesimpulannya adalah sebagai berikut: 
 
1. Hasil dari identifikasi bahaya dan penilaian risiko yang telah dilakukan cleaning tanki adalah termasuk 
yang berisiko tinggi yaitu menghirup gas beracun dengan penilaian risiko 12 (dua belas). 
2. Rekomendasi yang diberikan pada pekerjaan cleaning tanki yaitu penggunaan blower untuk mengurai 
konsentrasi gas beracun yang ada di dalam tanki berdasarkan pada hierarki pengendalian, APD yang 
digunakan adalah earmuff, masker (respirator), sarung tangan, safety shoes, safety helmet dan 
melakkukan kegiatan harus berdasarkan Permenaker no. 7 tahun 2016 tentang K3 Bejana tekan dan 
tangki timbun. 
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